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получать приемлемые решения, которые затем производственной 
практикой конкретных машиностроительных предприятий. 
Появление компьютерных технологий требует пересмотра 
сложившейся методики. Во первых, потому что с ростом скорости 
принятия решений возврат к предыдущим этапам проектирования стал 
возможным, что является критерием объективности принимаемых 
решений. 
Из сказанного вытекает актуальность разработки методов и 
технологий компьютерного проектирования, для которых нужны 
новые методологии технического творчества. Традиционный 
системный подход, основанный на общей теории систем (ОТС) имеет 
существенные недостатки. 
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В условиях возрастающих требований к качеству выпускаемой 
продукции, в области машиностроения, все большее значение 
приобретает создание новых и совершенствование уже существующих 
технологических процессов отделочной обработки деталей, 
позволяющих достигать высокую производительность изготовления 
деталей машин и приборов. 
Одной из актуальных задач является механизация и автоматизация 
отделочно-зачистной обработки мелких деталей массой до 10 г.,  с 
наличием труднодоступных участков (отверстий, пазов шириной до 2 
мм и. т. д.).   
Операции по отделочно-зачистной обработке, на указанных 
деталях, в основном выполняются вручную или с применением 
простейших слесарных средств, в результате чего трудоѐмкость 
зачистных операций составляет от 10% до 50% общей трудоѐмкости 
изготовления деталей.  
Известно большое количество методов отделочно-зачистной 
обработки, например таких как: объѐмная вибрационная обработка, 
гидроабразивная обработка свободным абразивом, центробежно-
абразивная обработка. 
Наиболее перспективным методом отделочно-зачистной 
обработки является обработка деталей в установках с полюсно-
круговым движением рабочей камеры. В рабочую камеру засыпаются 
детали,  гранулированный абразив и заливается рабочая жидкость. 
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Рабочая камера герметично закрывается и устанавливается в 
приводной контейнер, расположенный под углом к вертикальной оси. 
Приводной контейнер совершает колебательное движение и 
вынуждает рабочую камеру совершать полюсно-круговое движение. В 
рабочей камере образуется пневможидкостный поток, приводящий во 
взаимодействие детали и абразивные частицы, в результате чего 
происходит съѐм металла с обрабатываемых деталей. 
Обработка деталей осуществляется во вращающихся потоках. 
Важной особенностью процесса является широкая универсальность, 
безвредность и низкий уровень шума при высокой 
производительности и равномерности обработки.  
Для исследования производительности процесса обработки 
деталей малой массы, была проведена серия экспериментов. В 
результате чего было установлено, что съѐм металла, зависит от 
частоты колебания рабочей камеры, размера абразива, величины 
эксцентриситета, объѐма загрузки рабочей камеры, соотношения 
диаметров рабочей камеры и приводного контейнера. 
Опытным путѐм установлены оптимальные параметры обработки. 
Также была построена математическая модель процесса при помощи 
метода планирования дробного факторного эксперимента. Таким 
образом, после обработки партии деталей из меди, была получена 
зависимость съѐма металла от основных параметров обработки. 
 Уравнение степенной зав исимости
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где: 
n – частота колебания рабочей камеры, мм; 
D – диаметр рабочей камеры, мм; 
Z – эксцентриситет, мм; 
W – соотношение диаметров рабочей камеры и контейнера;  
G – грануляция абразива, мм. 
 
Экспериментальная установка с полюсно-круговым движением 
рабочей камеры используется в учебном процессе по дисциплине 
«Современные методы обработки деталей машин» и в учебно-
исследовательской работе студентов. 
 
 
 
